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Zylinder fur Drudcmasdiinen 



Die Erfindung 'betriffit Zyli rider fur Dmcfcma sen inert, 
insbesomdeire Offsetrotaftionsdruefcrnaschi^n im SchwelB- 
konstruktion. * 
In Orudomoschtnen werden form- und Dnudczylinder 
'taw. <bei Offsetdrudomraschinen iForm-, Gufmmi- und 5 
Dnuckzy Under verwendet, wabei zwischen Druck- ond 
Fonmzyliinder bzw. Dnuck- ;umid Guimimfeyliwder der fur 
den Druckvorgang erforderliche Oruck "bei Papiendurch- 
gang enzeugt wG-rd. Urn einen eirwvandfreien Dnudwor- 
gang zu gewahrleisten, darf deshalb die Durch biegung 20 
des- Zylinder gewrsse Mindestwerte nicht ubersctoreiten. 
Zyiinder, welche dieser Forderung genugen, werden 
fur ikle&nformatige Oiiudcmaschinen <in .GuBa'usfu'hruing 
hergestelltt. Da diese GuBausf Oh rung bei groBformaiti- 
gen DnudcmiaschSnen gieBtechntiscri schlecht zu be h err- 15 
schen sind und auBerdem erhohter Aufwood fur die 
. Lagerung densellbefi getrielben werden -nvuB, sind fur 
diese -Maschiinen Ausfuhrungem ;i>n ScHweiBkoinstruktion 
bekannt. Erne •bekannte Austfurvnung der Zylinder in 
SchweiBkonstruktion. besteht aas «e1nem Zylindermantel, 20 
einem inneren Rohr und fin Latng'srfchtung angebrachte 
Winkel, welche dergestalt den Zylhrtdermanted mit dem . 
inneren Rohr verbtnden, daB die Winkelspitzen am 
inneren Rahr uind die WiimJcelschenicel <rm Zylindermian- 
tel . angeschwei&t «stind. Daibea (daent das ifrmere Rohr 25 
zuim Zentrieren der fur die to ge rung des Zylmders er- 
fordedichen einzuschweiBenden 'Schemkel. 
Erne weifcere Ausfuhrung der Zylinder in SchweiBkon- 
struktion sieht vor, den Zy-lmdermantel durch einge- 
schweiBte Profile und/oder Flatten ausz,uste*fen. Dabei 30 



sind an deh Stirnseiten des AuBenmantels Lagerzapfen 
denart in Lagieraiufnahmen eingeschweiBt, diaB gleich- 
zeitig eime Zentrierung zum AuBenmantel erfolgt Das 
Innenrohr tamt bei dieser Ausfuhrungsform in Fort- 
fall. Die Fertigung dear Zylinder in SchweS&konstnuiktion 
■milt einem Jinneren Rohr uind etnem auBeren Matitel- 
Tohr geschieht •ublicherweise so, daB dots innere Rohr 
rrviit d en in lahgsrich fuing amgelbrach'ten Winkeln a Is 
innere Bougiruppe Z4JsomimengeschweiBt ward. 
Die Nachteile dieser Zylinder bestehen darin, daB durch 
die Ibeim AhschweiBen der Winkel entetefhenden Span- 
numgen ein Verziehen des inneren Rohres erfoigt, der 
Querschnitt von der K'reisform a'bweicht umd dadurch ein 
Zentrieren der ZyWnderschenikel wn inneren Rohr urrmdg- 
lich wird. Weiterhiin isi he'i mAnschweiBen der Wmkel an 
das innere Rohr nicht zaj venmenden, daB die Winkel in- 
folge def SchwelBnoihtspannungen von der Nennlage a'b- 
weichen.. Die Winkel 'tairvren dabei elne Dre*>bewegung 
urn die Winkelspitze aus, wodurch der AuBend-urchmesser 
der inneren Baugruppe vergroBert wird. Vor dem Ein- 
fi/gen der inneren iBaugruppe in den Zylindermantel 
1st desnalb Nacharbeit notwendig. 'Bei der anderen 
besdmebenen Ausfuhrungsform 'bestehen ebenfalls die 
vorher ouifgefuhrten Nachteile. Die Profile werden ub- 
Ikherweise a lis innere Baugruppe in Langsrichtung zu- 
sammengeschweLBt. -Durch entstehende SchweiBnaiht- 
5pannungen werden d*e Profilstege Ofus der urspr&ng- 
iKchen Lage gebracht, wordurch der" auBere Durchmesser 
veingrdBert witrd. Vor dem Einfiigen der inneren Bau- 
gruppe in das Mantelrohr fet deshalib Nacharbeit not- 
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wendig. 

Weitere Nacbteile der ibekonnten Zylinder in SchweiB- 
konstnmktion bestehen dcwin, tdaG jdurch cnuftretende 
Zugsparmurtgen lin -der inneren Baser des Zylinderman- 
tets be'im VerschweiBen der iinneren Baugruppe mit dem 
Zyiindenmantel eine Verformung entsteht. Die Verfor- 
imuing des Zyfo'ndenmantels bereitet groBe Scbwiericpkei- 
ten i>ei der Bearbefoung. 

Zweck der Erfindung ist ©s, erfondefliche Nachonbeiten 
und Beonbeiturtgsschwierfgkeiten zu vermeiden und da- 
durch ei<ne rotionelle Fertigung der Zylinder zu er.mdg- 
Mchen. 

Der Erf induing Jiegt die Aufgc'be zugrunde, e;inen Zy len- 
der in SchwetiBkonstruktion zu schaffen, welcher mini- 
maile Durchbieguingswerte oufweist, eine einheitliche 
und einifache Ausfiihrung der Baoelemente varsieht und 
eine Verforrnung des Zylmders duirch auftretende Span- 
ning en 'befm SchweiBen vermeidet. 

Dies wird erfind'ungsgemaB dadurch erreicht, daB die 
im Zyliindermantel .angeordneten Stutzscheiiben mit Aus- 
nehmungen versehen, Langsnippen im d-iesen liegen 
-und imit den Stutzscheiiben verschwei Bt sind. Weiterhin 
si-nd zwischen den auBeren Stiitzschei'ben und den f.ol- 
genden Stutzscheiben Verstarkungsrippen stemformig 
angeordnet und mit diesen venschweliBt. Ferner weisen 
die Ausnehmungen der Stutzschei'ben fur die Langsrip- 
pen vorzujgsweise die gleiche Form a«uf wie <die Ausneh- 
mungen fur die Zylinderkanale. Fiir die den Zylinder- 
konal biiiidenden Lang ship pen ist vorzugsweise das 
gleiche Profilmateriol wie fur die ubrigen Langsrippen 
venwendbar. 

Die Erfirudung soil nachstehend an einem Ausfuhrungs- 
beispiel naher erlautert werden, Die zugehorige Zeich- 
nung zeigt in: 

Fig. 1 : eimen Langsschnitt B-B nach Fig. 2 durch ©men 
Zy fonder, 

Fig. 2: den Schnitt A-A nach Fig. 1. 



ncchstehender Reihenfalge: 

Due Langsrippen 4.1 ; 4.2 werden in den Au'snehmun- 
gen 3 der Stutzscherben 2; 2.1 'bis 2.4 msttels Vornich- 
tung fixiert und mit den Nahten a on die Stutzscheiiben 
5 geschweiBt; 

die Schenkel 6.1; 6.2 wenden in die Mittenbohrungen 7 
der Stutzschei'ben 2.1; 2.3 soWie 2.2; 2.4 eingefuihrt 
und die Naihte 6; c geschweiBt; 

danach erfolgt das EinschweiBen der Verstartkungs- 

10 bleche 5 'mit den ScbweiBnahten d; f; g; 

das Zylindenmonterblech 1 wird auf den Gnundkdrper 
aufgelegt und die Langsnaihte h; i; k geschweiBt, wo- 
bei beim SchweiBen der Nohte k der SchweiBbrenner 
ting ehi ad erf* durch die' Ausnehrmmgen 3 der Stiitzschei- 

15 ben 2 gefu'hrt werden kann.- 



Patentanspruche: 

20 1. ZyMnder in SchweiBkonstruktion fiir Dnjckmaschinen, 
insbesondere Offsetdrudcmaschihen, der auis einem 
Mantelrohr besteht, das durch eingeschweiBte Stutz- 
scheiiben ausgeSteift ist und an den Si-trnseiten des 
Mantelrohreis in L<igera*ufinahmen zent risen zu i m Mam- 

25 telroihr Lagerzapfen eingeschwei.6t 's'nd, doidurch ge- 
kennzeichnet, daB die Stutzscheiiben (2; 2.1 bis 2.4) mit 
Ausnehmungen (3) versetien sind. zwischen den au.Be- 
ren Stutzscheiiben (2.1; 2.2) und den folgertden Stutz- 
scheiben (2.3; 2.4) Ver&tarkungsrippen (5) stemformig 

30 ongeordnet und mit diesen verschweiBt isi-nd, und 
Langsrippen (4.1 ; 4.2) fn den Auisnehimungen (3) He- 
gen, die mit den Stiitzscheflben (2; 2.1 b« 2.4) ver- 
schweiBt sind. 

35 2. Zytimder in SchweiRkonstruktion nach Anspruch 1 f da- 
durch gekennzeichnet, daB die iur die Aiufnahme der 
Langsrippen verwendeten Ausnehimungen (3) die 
gleiche Form wie die Ausnehmungen fiir die ZyUnder- 
•kanale (8) aufweisen. . 



Der Zylinder in SchweiiBkonstrulktion besteht aus einem 
Grundkorper, der von den Stutzschei'ben 2; 2.1 bis 2.4, 
den Langsrippen 4.1; 4.2, den Schenkeln 6.1; 6.2 und 
den Verstdnkungsblechen 5 geJbildet wird f und aus dem 
Zylrnd'ermontel 1. Die SchweiBanbeiten erfolgen in 
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3, Zylinder in SchweiBlconstnuktion nach Anspruch 1 und 
2, dadurch gekennzeichnet, daB fiir die den Zylinder- 
kanal (8) bilidenden Langsrippen (4^) da^s gleiche Rro- 
fijimatenial wie 'fur die 'tfbrigen Ldngsrippen (4.1) ver- 
wendbar ist. 



Hierzu 1 Blatt Zeichnungen 



COPY/ordruck-Leitvcrlog Berlin, Ag 300/69/DDR - (52) 9420 



66 630 



IPK.: B41f 




4.1 23 5 2./ 



2.2 2.4 

Fig.2 

5 4.2 8 2 7 47 




BEST AVAILABLE COPY 



